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@ Verfahren zur Herstellung hullenloser Wurste. 

(g) Beim Verfahren zur Herstellung hullenloser Wurste vwer- 
den RohrstQcke als Formen (8) verwendet, in weiche das 
Wurstbrat (2) eingefullt wird. Die losen Rohrstucke werden 
einzein einer Abfulleinrichtung (4) zugefuhn. Nach der Ful- 
lung mit Wurstbrat werden die an betden Enden offenen 
Rohrstucke enwarmt (9). wobei das Wurstbrat unter freier 
Endenausbildung mindestens an der Oberflache koagulieit. 
Die so geformten Wurste werden aus den Rohrstucken aus- 
gestossen (5) und der weiteren Verarbeltung ubergeben. Die 
Rohrstucke ihrerseits werden gereinigt (8) und zur Abfullein- 
richtung (4) zurOcktransportiert. 

Durch die Verwendung loser Rohrstucke als Formen 
^wird eine grosse Flexibtlltat im Verfahrensablauf und in der 
^1 



^Maschinenkonfiguration gewahrleistet. 
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BESCHREIBUNG 



Verfahren zur Herstellung hullenloser Wurste 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung hullenloser Wurste unter Verwendung von Formen, in wel- 
che das Wurstbrat eingefullt wird- 

Es sind bereits verschicdcne Verfahren und 

Maschinen bekannt zur Herstellung hullenloser Wurste. Bei 
einem dieser Verfahren, welches in der DE-AS 1.226.866 und 
der US-PS 2.623,451 beschrieben ist, vjird die Wurstmasse zu- 
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erst in Wursthiillen abgefullt, gerauchert und gekocht und 
anschliessend die Wursthulle wieder entfernt. Dadurch wird 
zwar der Nachteil der zum Verspeisen unbeliebten, zahen 
Wursthulle beseitigt, die weiteren Nachteile, namentlich die 
Gestehungskosten der Wursthulle, die diskontinuierliche 
Produktion wegen der beschrankten Lange der Hiille und die 
Unterbrviche wegen allfalliger "Platzer" der Hiille, bleiben 
bestehen. Dazu kommt ein zusatzlicher Aufvrand an Einrichtung 
und.Zeit fiir das nachtragliche Entfernen der Wursthulle. 

Andere bekannte Verfahren arbeiten ohne solche 
Hilf swursthullen. So ist aus der DE-AS 1.267.526 bekannt, 
die Wurstmasse kontinuierl ich in oder durch eine Forinein- 
richtung zu stossen, in welcher unter Warmeeinwirkung das 
Brat ganz oder teilweise koaguliert vird. Am Ende der Form^ 
einrichtung wird der Wurststrang durch einen Trennapparat 
in einzelne Wiirste aufgeteilt. Aufgrund der erf orderlichen 
Erwarmungszeit muss, um eine wirtschaf tliche Kadenz zu er- 
zielen, die Einrichtung zur Hcrstellung der Wiirste sehr 
grosse Dimensioncn aufwciscn. Zudcm crgeben sich beim Durch- 
driicken der Wurstmasse durch die Formhiilse unerwiinschte 
technologische Ver anderungen des Brates. Auch fiihrt das 
Trennen des bereits koagulierten Wurststranges in einzelne 
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Wurstabschnitte mit geraden Enden zu einem Produkt. das bei 
den Konsumenten nicht beliebt ist. 

In einem weiteren Verfahren, das aus der DE-OS 
28 39 772 bekannt ist, warden "hul lenlose" Wurste herge- 
stellt, indem auf die Wurstmasse ein Bindemittel aufgetragen 
wird 2ur Bildung einer kunstlichen Haut. Solche Mirste gehoren jedcsch 
nicht im eigentlichen Sinn zur exfindungsgemassen Gattung. 

Schon fTuh wurden auch Versuche unternommen , das 
Wurstbrat in Formen zu fiillen und bis mindestens zur Koagu- 
lation in den Fortnen zu behalten. Bei einem alteren Ver- 
fahren dieser Art nach der US-PS 1.009.953 vird eine hohl- 
■ zylindrische Form mit Wurstbrat gefullt und dann an beiden 
Enden verschlossen. Die Form wird nun wahrend kurzer Zeit 
in ein Heisswasserbad gelegt, damit die Aussenhaut des Brates 
koagulieren kann. Sodann vfird die Form geSffnet und die 
hiillenlose Wurst ausgestossen . Es handelt sich hier um ein 
Verfahren fiir die rein manuelle Wursthcrstel lung , das schr 
aufwendig ist und fur die Massenproduktion nicht geeignet 
ist . 

Fiir die industrielle Herstellung hullenloser Wurste 
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in grosseren Stiickzahlen mittels Formen eignet sich z. B. 
die Maschine nach US-PS 1.925.157 besser. Diese Waschine 
weist eine Formvorrichtung auf , die mil einer Mehrzahl fest 
angeoTdneter Hulsen versehen ist. Zur Uerstellung der WuTSte 
wird die Formvorrichtung an einem Ende verschlossen und dann 
mit einem Fiillapparat verbunden. Das WurstbrSt wird unter 
Druck gleichzeitig in alle HOlsen gestossen, wodurch rohe 
WUrste mit kompakter Masse entstehen. Die Formvorrichtung 
wird nun vom Fiillapparat entkuppelt und geoffnet, damit die 
vorgeformten Wurste ausgestossen und weiterverarbeitet 
vierden konnen. 

Ein anderes, ahnliches Verfahren mit einer Formvorrich- 
' tung ist aus der DE-OS 25 23 506 bekannt. Eine Mehrzahl von 
langlichen Hulsen ist zu einer endlosen Kette fest aneinan- 
dergelenkt. Die Hulsen sind mit wegnehmbaren Stirnverschlus- 
sen versehen, urn den Enden der Wurste die gewiinschte Rundung 
zu geben. Ferner weisen die Hulsen auch wegnehmbare Kappen 
auf zur Verschliessung der Einfiil lof f nung . Die an dor Kette 
befestigten Hulsen werden an verschiedencn Verarbeitungs- 
stationen vorbeigef uhrt , die folgende Einr ichtungen umfas- 
sen : 
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Einrichtung zum Fullen der Formen mit Wurstbrat; 
Einrichtung zum Aufsetzen der St irnverschlusse ; Einrichtung 
zum Aufsetzen der Kappen auf die Verschlusse; Einrichtung 
zum Briihen und Kochen der Wurste in den Hiilsen; Einrichtung 
zum Entfernen der Kappen und Verschlusse; Einrichtung zum 
Entformen der gekochten bzw. gebruhten Wurste. Die Formen 
mit den Kappen und Verschliissen sind teuer, und das Her- 
stellverf ahren ist aufwendig. 

Bei der US-PS 994 .714 ist eine Mehrzahl von Hiilsen 
in radialen Gruppen an einem Rad befestigt, wobei die Rohr- 
achsen parallel zur Radachse ausgerichtet sind. Beim schritt- 
weisen Drehen des Rades gelangen die Hulsen an verschiedene 
Stationen, wobei auch hier das in die Hulsen eingefullte 
Wurstbrat in den Hulsen gekocht vird. Dazu taucht der untere 
Teil des senkrecht stehenden Rades in ein Hei s.sva s serbad . 
und die Hulsen sind an beiden Enden verschlossen. 

Die Maschine gem3ss US-PS 2.897.74 5 ist iihnlich 
ausgebildet wie diejenige gemass US-PS 994.714. Die Hulsen 
sind senkrecht auf einem waagerechten Urehtisch befestigt 
und werden nach dem Fullen elektrisch beheizt. Zum Kochen 
werden die Hulsen geschlossen, wobei die Verschlusszapf en 
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an den Enden der Hulsen federnd angeordnet sind. Dadurch 
soil eine gleichmassige , konstante Pressung des BrStes er- 
zielt werden. 

Allen bekannten Verfahren und Maschinen zur Her- 
stellung hullenloser Wurste unter Verwendung von Formen, in 
welche das Wurstbrat eingefiillt wird, haften verschiedene 
Nachteile an. Da die Formen in speziellen Formvorrichtungen 
angeordnet sind, nmssen die Maschinen mit den Verarbeitungs- 
stationen diesen Formvorrichtungen angepasst werden, was zu 
Icomplizierten und aufwendigen Konstrukt ionen fuhrt. Die Di- 
roensionen der Formvorrichtungen sind fvir eine bestimmte 
Wurstsorte gegeben, und die Grosse der Wurste kann in der 
Regel nicht leicht geSndert werden. Auch die llerstellkadenz 
ist durch die Maschinenkonstellation weitgehend festgelegt. 
Ferner ist es nicht moglich, die einzelnen Formen rasch aus- 
zuwechseln. um andere Wurstsorten herzustellen. Zusammen- 
fassend kann festgestellt werden, dass die Flexibilitat und 
die Freiheitsgrade der bekannten Verfahren und Maschinen 
sehr beschrankt sind. 

Es ist nun Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren 
zur Herstellung hullenloser Wurste zu schaffen, bei dem 
diese Nachteile vermieden sind. Es soil moglich sein, die 
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Wurste rationell und einfach herzustellen , wobei die Flexi- 
bilitat in der Handhabung der Formen moglichst gross sein 
soil. 

ZuT L5sung dieser Aufgabe sieht das erfindungs- 
gemasse VeTfahren vor, dass eine Vielzahl von einzelnen, 
losen, an mindestens einem Ende offenen Rohrstiicken 
einer Abfiilleinrichtung zugefuhrt werden, wo sie mit Wurst- 
brat gefullt werden, dass die Rohrstucke anschliessend er- 
warmt werden, wobei das Wurstbrat unter freier Endenausbil- 
dung mindestens an der Oberflache koaguliert, und dass die 
so geformten Wurste aus den Rohrstucken ausgestossen und der 
weiteren Verarbeitung vibergeben werden. 

Die einzelnen Rohrstucke lassen sich in verschie- 
dener Weise handhaben, so dass eine grosse Flexibili- 

tat im Verfahrensablauf und in der Maschinenkonf iguration 
gegeben ist. Es ist moglich, die Rohrstucke sowohl im ge- 
schlossenen Kreislauf kontinuierl ich zu fiihren als auch fur 
den Puf f crbetrieb in Zwischenmagazinen zu stapeln. 

Nachfolgend werden anhand der Zeichnungen Aus- 
fuhrungsbeispiele der Erfindung naher erlautert. Es zeigen: 
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Fig. 2 

Fig- 3 
Fig. 4 

Fig. S 

Fig. 6 



schematisch eine Maschine zur Herstellung hullen- 
loser Wurste unter Verwendung von losen Rohr- 
stucken als Formen, 

einen Schnitt nach der Linie II - II duTCh die 
Maschine gemass Fig. 1 im Bereich der Abfullein- 
rich^ung , 

schematisch das Fixieren eines Rohrstiickes, 

einen Schnitt nach der Linie IV - IV durch die 
Maschine gemass Fig. 1 im Bereich der Ausformein- 
richtung, 

einen Schnitt nach der Linie V ^ V durch die 
Maschine gemass Fig. 1 im Bereich der Reinigungs- 
einrichtung, 

schematisch eine Anlage zur Herstellung hiillen- 
loscr h'iirste. 
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Fig. 7 zwei verschiedene Rohrstucke, die als Formen 
Verwendung finden konnen. 

Fig. 8 das Fiillen eines Rohrstuckes mit Wurstbrat, 

Fig. 9 das Erwarmen des gefullten Rohrstuckes, 

Fig. 10 das Ausstossen der mindestens teilweise koagulier- 
ten Wurst und 

Fig. 11 das Rohrstiick und die ausgestossene Wurst 

Die in der Fig. 6 gezeigte Anlage zuT Herstellung 
hullenloser Wurste weist eine Abful Istat ion 1 auf , welcher die 
Wurstmasse 2 durch eine nicht naher dargestellte Transport- 
einrichtung zugefUhrt wird. Von der Abfullstation 1 gelangt die 
Wurstmasse in die eigentliche Wurstherstellmaschine 3, die 
folgende Komponenten umfasst: eine AbfOll einrichtung 4, eine 
Ausformeinrichtung 5, eine Reinigungscinrichtung 6 und eine 
endlose Transpdrtcinr ichtung 7 zum Transport der gefullten 
Formen 8 durch die Erwarmungszone 9 und zum Riicktransport 
der leeren Formen von der Reinigungseinr ichtung zur Abfull- 
station. Der Maschine 3 nachgeschal tet ist cine Raucher- , 
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Koch- und Kti-hleinrichtung 10, an die eine Verpackungsein- 
xichtung 11 angeschlossen ist. 

Die Formen sind als gerade oder gebogene Rohr- 
stiicke 8, 8a ausgebildet, vie in Fig. 8 darges^ellt ist. 
Diese Rohrstiicke sind vorteilhaf terweise aus festem Material 
hexgestellt. Die Materialvahl richtet sich nach der Warme- 
quelle, in der die Rohrstiicke mit dem Fleischgemisch erwarmt 
v,erden. Durchlaufen die Rohrstiicke z. B. einen Mikrov^ellen- 
tunnel, so miissen sie aus Glas oder Kunststoff sein. vahrend- 
dem sie z. B. beim Erwarmen durch Warmel eitung vorteilhafter- 
veise aus Metall sein sollten. Die Rohrstiicke sind beidsei- 
tig of fen und benotigen weder Verschlusse, Kappen , Deckel 
Oder dergl. Sie verden einzeln und lose gehandhabt, «as eine 
grosse Flexibilitat bei der Maschinenwahl erlaubt . So ist es 
auch o. w. moglich, bei Bedarf die geraden Rohrstucke 8 
durch die gebogenen Rohrstiicke 8a zu ersetzen. 

Beim AbfiiUen der Rohrstucke 8 wird das Brat 2 
nicht einfach von vorne in das Rohrstuck hincingcstopf t wie 
bei andercn bekanntcn Verfahrcn, sondcrn es wird mit eincm 
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speziellen Fiillrohr 12 mit Kolben 13, beim entfernteren 
Ende beginnend, in das Rohrstuck hineingebracht . 

Nach dem Fiillen der Rohrstiicke 8 mit dem Fleisch- 
gemisch 2 werden sie mit dem Tr ansportband 7 zur Warmequelle 
9 gefiihrt und dort ohne Verschliisse der Wiirme ausgesetzt, 
wodurch das Brat mindestens teilweise koaguliert. Infolge 
des Erwarmens, vor allera dex im Fleischgemisch enthaltenen 



gasformigen Bestandteile , dehnt es sich gegen die Enden hin 
aus. Wegen der Haftreibung der Bratoberf 1 ache an der Innen- 
wandung der Rohrstiicke und wegen der bereits erfolgten teil- 
weisen Koagulation an der Oberflache entstelit eine natiirliche 
Bombierung der Stirnflachen 14 der entstehenden IViirste. 
Diese Wurste haben somit eine natiirliche Form und entspre- 
chen den Vorstellungen der Konsumenten. 



Inhalt des Rohrstiickes koaguliert. Urn jedoch eine hohe Her- 
stel If requenz erzielen zu konnen und die Anzahl Rohrstiicke 
auf ein Minimum bcschranken zu konncn, ist es zweckmassig, 
die Erwarmungszeit so kurz wie moglich zu halten- Es geniigt 
namlich, v/enn nur die ausserste Schicht des Fleischgemisches 



Die Erwarmung kann so gross sein, dass der ganze 
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koaguliert, .Weil dann die Form der Wurst bereits gegeben 
ist. So kann z. B. nach Erwarmung im Wasserbad bei einer 
Temperatur von 80° C das zu einer Wurst geformte Fleischge- 
inisch bereits nach 30 Sekunden aus dem Rohrstiick ausgestos- 
sen werden, ohne Gefahr zu 3aufen, dass cs die Form im wei- 
teren Behandlungsprozess wieder verliert. 

Das Ausstossen der Wurst 15 aus dem Rohrstiick 8 
kann mechanisch oder durch Gasdruck oder dergl. erfolgen- 
Die ausgestossenen Wurste 15 werden weitertransportiert , 
z. B. zum Rauchern, Kochen, Kiihlen und Verpackung, wahrend- 
dem die Rohrstiicke aufbereitet und zum erneuten Abfailen 
riicktransportiert vrerden- 

N 

Es ist zweckmassig, die Rohrstucke 8 innen mit 
einer Schutzschicht zu versehen, urn das Anhaften des Wurst- 
brates vollstandig zu vermeiden. Die Rohrstucke konnen vor 
dem Abfullen mit einer entsprechenden Fliissigkeit benetzt 
Averden, oder sie konnen auch mit einem Anti-Haf tbelag ver- 
sehen sein. Neben runden Rohrstiicken konnten auch Rohre mit 
dreieckigen, rcchteckigen , ovalen odor andcren Qucrschnitten 
vorgesehen sein. 
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Anhand der Figuren 1 - 5 wird nun die eigentliche 
Wurstherstellmaschine 3 naher beschrieben. Die Rohrstucke 8 
vrerden mit dem Forderband 7 uber die Fixierrampe 18 der Ab- 
fulleinrichtung 4 zugefuhrt. Der Antrieb erfolgt mittels ■ 
eines Klinkenrades 19 und eines au£ letzteres einvirkenden 
Pressluftzylinders 20. Nach erfolgter Zufiihrung wird durch 
einen am Hubende des Pressluf tzylinders angebrachten End- 
schalter, der nicht naher dargestellt ist, das Magnetventil 
21 angesteuert, so dass der Zylinderraura 22 oberhalb des 
Niederhalters 24 mit Pressluft versorgt wird, und der Kol- 
ben 23 den Niederhalter 24 au£ das Rohrstiick 8 presst und 
dieses fixiert. Die Kolbenstange 17 des Niederhal tekolbens 
23 tragt am Ende einen Nocken 25, der au£ einen Endschalter 
■ 26 einvirkt. Letzterer betatigt das Ventil 27 derart, dass 
der Kolben des Zylinders 28 fur die Bratzuf uhrung das Full- 
rohr 12 in das Rohrstuck 8 hineinzieht. Sobald der Kolben 
ansteht, wird der Schalter 29 durch den auf der Kolbenstange 
31 sitzenden Nocken 30 betatigt. 

Die Luft im Rohrstuck 8 , die durch dus mit eincr 
Dichtung 32 versehene Fullrohr 12 verdrangt vird, entweicht 
duTch den Spalt 33 am gegenuberl iegenden Ende des Rohrstiickes 
8. Der Schalter 29 steuert die Ventile 27 und 34 und den. 
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Schieber 35 an. Letzterer ist auf einer Fiihrungsstange 36 
gelagert und wird durch die Kolbenstange 31 bewegt. 

Die durch das Impulsvent il 34 dem Steuerzylinder 
37 zugefiihrte Pressluft drucktden Verschlusskolben 38 mit 
der Dichtflache 39 auf das Rohrstiick 8 und schliesst den 
Luftspalt 33 dicht ab. Nun 6££net der Schieber 35 die mit 
der Bratforderpumpe 40 verbundene flexible Leitung 41. Da 
gleichzeitig mit dem Schalter 29 das Ventil 27 angesteuert 
wird, zieht die Kolbenstange 31 vom Zylinder 28 das Fiillrohr 
12 zuriiclc, und die Bratmasse 2 fliesst durch den Ueberdruck 
in das Rohrstuck 8. Die Bratforderpumpe 4 0 halt dabei die 
Bratmasse 2 auf einem konstanten Druck. Durch Betatigung des 
Schalters 4 2 beim Ruckhub wird der Schieber 35 geschlossen, 
so dass die BrStzufuhr unterbunden ist. Gleichzeitig werden 
die Ventile 21 und 34 umgestellt. Dadurch werden die Kolben 
23 und 38 durch die Federn 43 bzw. 44 zuruckgestellt . 

Der beim Zuruckstellen betiitigte Schalter 45 setzt uber ein 
Ventil den Zylinder 20 in Betrieb, der das Fbrderband 7 urn 
ein Rohrstuck 8 vorwartsbewegt und einen neuen Takt einlei- 
tet. Die gefullten Rohrstucke 8 tauchen mit dem Fbrderband 
7 in eine Flussigkeit 46, die durch die Heizung 47 erwarmt und mit 
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einer Thermostatregelung auf konstanter Temperatur gehalten 
wird. Mittels der Fiihrung 48 werden die Rohrstiicke auf dem 
Transportband 7 in der Spur gehalten. 

Nach dem Durchlauf durchs Bad werden die Rohrstucke 
zur Ausformeinrichtung . 5 gefuhrt, wo die koagulierte Wurst 
15 durch den Zylinder 49, der synchron mil dem Zylinder 28 
arbeitet, ausgestossen wird. Zum Ausstossen dient der Stossel 
16... 

Die ausgestossene Wurst 15 gelangt mit einem 
veireren Forderband 50 in die Rauchkammer 10 zur weiteren 
Behandlung. Die Fixierung der Rohrstucke bei den folgenden 
Verarbeitungsstationen erfolgt analog vie in der Abfull- 
station und iiber eine identische Steuerung- 



Das leere Rohr vird nun in der Rei- 
nigungseinr ichtung 6 mittels der Diise 51 mit heissem Wasser 
ausgespult. Das Abwasser fliesst uber den Kanal 52 weg. In 
einem weiteren Schritt kann das Restvasser mit einer analo- 
gen Diise herausgebl asen werden. Die Rohrstucke sind nun fur 
ein erneutes Abfullcn bereit • 
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Das vorbeschriebene Verfahren zur Herstellung 
hdllenloser Wurste und die Einrichtung zum Ausfiihren dieses 
Verfahrens weisen viele Vorteile auf : 



Bei den einzelnen RohxstiicXen handelt es sich um 
sehr einfache Teile, die rationell und -billig her- 
gestellt werden konnen. 

Diese Rohrstiicke konnen bei alien Maschinen einge- 
setzt werden, die zur Handhabung loser Rohrstiicke 
konzipiert sind. 

Das Auswechseln einzelner oder aller Rohrstucke 
ist jederzeit problemlos moglich. 

Die Rohrstucke sind leicht handhaben, z- B. beim 
Beschichten mit einem Anti-Haftbelag , speziell beim 
Einbrennen des Belages, sovfohl erstmalig wie auch 
bei der Schichterneucrung . 

Durch die Verwendung einzelner, loser Rohrstucke 
ist dem Konstrukteur eine grosse Freiheit beim An- 
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ordnen der Einzelkomponenten der Maschine gegeben. 
Diese Komponenten konnen im Baukastensystem konzi- 
piert sein und auf verschiedene Weisen miteinander 
kombiniert werden. 

Die Verwendung von einzelnen Rohrstiicken eigne! 
sich insbesondere fur Hochleistungsmaschinen mit 
hoher Verarbeitungskadenz , Aehnlich wie bei 
Flaschenabfullmaschinen , die 50*000 Flaschen pro 
Stunde und mehr einzeln verarbeiten, konnen auch 
die Rohrstucke einzeln in grossen Serien gehandhabt werden. 

Neben dem kontinuierl ichen Betrieb im Kreislauf 
ist auch ein Puf f erbet r ieb moglich. So kann z. B. 
vor der Abfullstat ion ein Magazin zum Stapeln der 
Rohrstucke angebracht werden. Bei Arbeitsschluss 
Oder zum Auswechseln der Rohrstucke konnen auf 
diese Art samtliche Rohrstucke im Magazin unterge- 
bracht werden. Das "Tuf f erprinzip" erlaubt das 
Abstellen einzelner Verarbeitungsstationen, ohne 
dass die ganze Anlage gestoppt werden muss. 
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Bei einer weiteren, nicht naher dargestellten An- 
lage fiir die llerstellung hullenloser Wiirste in grossen Serien 
kann als Abfiill station eine kontinuierlich rotierende Abfull- 
trommel voTgesehen sein. Die Rohrstiicke sind gleichmSssig 
iiber den Umfang verteilt und parallel 2ur Trommel achse pneu- 
matisch oder hydraulisch gehalten. 

Nach dem Fiillen der Rohrstiicke werden diese einer 
Transporteinrichtung ubergeben, die sie zur Erwarmung durch 
einen Mikrowellenof en fiihrt. Am anderen Ende der Transport- 
einrichtung befindet sich eine Ausform- und Reinigungstrom- 
mel, die die gefullten Rohrstiicke abnimrat. Nach dem Ausstos- 
sen der Wurste mittels Stossel werden die gereinigten Rohr- 
stucke wieder zur Abfii 11 trommel zuriicktransportiert . 

Bei einer weiteren Anlage, eine Kombination der 
beiden vorhergehenden, sind mehrere Einheiten pro Operation 
(z. B. Abfiillrohre) auf einem Schlitten montiert, der die 
kontinuierlich angctricbcnc Rohrstuck-Transportcinrichtung 
wahrend dem Ausfuhren der Operation (2. B. Rohrstucke ab- 
fullen) begleitet und nach beendigter Aufgabe (Fiillen der 
Rohrstucke) in die Ausgangslage zuruckkehrt. Dies ergibt 
trotz schrittweisem Operieren eine kontinuicrl iche , lei- 
stungsstarke Produktion. 
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Verfahren zur Herstellung hiillenloser WCirste unter Ver- 
wendung von Formen , in welche das Wurstbrat eingefullt 
wird, dadurch gekennzeichnet , dass eine Vielzahl von 
einzelnen, losen, an mindestens einem Ende offenen Rohrstiicken 
einer Abfiilleinrichtung zugefuhrt werden, vio sie mit hlirstbrat ge- 
flillt werden, dass die Rohrstucke anschliessend erwarmt werden, 
wobei das IVbrstbrat unter freier Endenausbildung mindestens an der 
Oberflache koaguliert, imd dass die so geformten WUrste aus 
den Rohrstiicken ausgestossen und der weiteren Verarbei- 
tung libergeben werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekcnnzeichnet , dass 
die Rohrstucke mittels einer Forder einr ichtung zwischen 
der Abfulleinrichtung und einer Ausformeinr ichtung kon- 
tinuierlich oder d iskontinuierl ich im Kreislauf gefiihrt 
werden - 
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichneX , dass 
die Rohrstucke nach der Ausformung' der Wurste einer 
Reinigungseinrichtung zugefuhrt werden und von da an 
die Abfulleinrichtung zuriicktransportiert werden - 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Rohrstucke wahrend des Herstellungsprozesses in min- 
destens einem Magazin zwischengelagert werden und dann 
einzeln wieder dem Magazin entnoimnen werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Rohrstucke aus Glas, Kunststoff oder Metall bestehen 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Rohrstucke gerade oder gebogen sind- 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichner , dass 
zum Fiillen der Rohrstucke mit Wurstbrat ein Fiillrohr in 
jedes Rohrstuck hineingcschoben oder das Rohrstuck uber 
das Fullrohr geschoben vird, und dass beim llerausziel 
des Fullrohres bzw. des Rohrstuckes das Wurstbrat in 
das Rohrstuck hineingelangt . 
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